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Description 

[0001] Uinvention est relative a une structure d'obtu- 
ration pour un contenant muni d'une ouverture, structu- 
re du genre de celles qui comprennent une feuille sou- 
dte suivant le bord de Pouverture du contenant. 
[0002] Pour des raisons economiques et de recycla- 
ge, les produits sont conditionnes en quantites de plus 
en plus importantes dans un memo contenant, en par- 
ticulier dans un meme emballage. Ceci est a la source 
de problemes pour le consommateur qui ne souhaite 
pas utiliser en une seule fois le produit conditionne. 
Apres avoir ouvert le contenant pour prelever une partie 
du contenu, le consommateur souhaite pouvoir refor- 
mer facilement et efficacement le contenant et retrouver 
en partie son integrite initiale d'avant ouverture. Par 
exemple, dans le cas de produits alimentaires, le con- 
sommateur souhaite pouvoir reformer Pemballage avant 
de le replacer dans son refrigtrateur pour eviter des pro- 
blemes d'odeur, de dessechement du produit condition- 
ne, de perte de place et autres inconvtnients. 
[0003] Ceci est tgalement vrai pour des produits 
autres que les produits alimentaires, par exemple pour 
des produits industriels conditionnes en grand nombre 
tels que les vis, clous, rondel les, ainsi que pour les pro- 
duits pharmaceutiques par exemple sous forme de pi- 
lules ou cachets. 

[0004] Ces exemples non limitatifs montrent qu'il 
existe une demande importante, dans des domaines 
tres varies, pour une structure d'obtu ration pour cove- 
nants permettant une ouverture facile et une nouvelle 
fermeture efficace et simple du contenant apres le pre- 
levement d'une partie de son contenu. 
[0005] Uinvention a done pour but de fournir une 
structure d'obturation qui satisfait a ces exigences. 
[0006] Uinvention a egalement pour but de fournir 
une structure d'obturation qui soit relativement simple 
et economique a fabriquer et a mettre en place sur le 
contenant. 

[0007] Le document EP-A-0 160975 decrit sommaire- 
ment une feuille multicouche scellable achaudou afroid 
selon un cordon de soudure, comprenant un support sur 
lequel sont appliquees une couche adhesive et une cou- 
che de couverture, cette derniere pouvant etre aussi 
soudante. La description ne mentionne pas les epais- 
seurs des difft rentes couches ni le type de soudure rea- 
lise. 

[0008] Le document DE-A-9114409 dtcrit une struc- 
ture su type de celle decrit© dans le document prece- 
dant. la description de ce document est aussi silencieu- 
se sur les epaisseurs des differentes couches et le type 
de soudure realised 

[0009] Le document EP-A-0661 1 54 decrit un systeme 
d'emballage qui est different du systeme precedent, la 
jonction ne s' effect u ant pas par un cordon, mais sur la 
surface complete de contact au niveau des bords du 
contenant. 

[0010] Le document WO-A-9308982 decrit un syste- 



me destine a la sacherie, dans lequel un film est enroule 
sur lui-mtme pour former un sachet. Le film comprend 
un adhesif par pression selon un motif specifique, cet 
adhesif etant au sein meme de la couche soudante. 
5 [0011] Le document US-P-5061532 decrit un embal- 
lage, mais cet emballage n'est pas du type refermable. 
[0012] Le document US-P-5089320 decrit une feuille 
multicouche, comprenant une couche support, une cou- 
che adhesive et une couche soudante. Lorsque le sou- 
dage se fait a chaud, ce document recommande de 
maintenir la couche coudante intacte jusqu'a la dechi- 
rure. 

[0013] L'invention fournit done une structure d'obtura- 
tion pour un contenant muni d'une ouverture, compre- 
nant une feuille soudee suivant le bord de I'ouverture du 
contenant, la feuille etant constitute d'au moins trois 
couches, a savoir une couche soudante appliqute et 
soudee suivant un cordon de largeur L centre le bord 
de I'ouverture, une couche exttrieure formant barriere 
et une couche adhesive intermtdiaire, la couche sou- 
dante ayant subi une fragilisation dans la region du cor- 
don, la soudure du cordon de la couche soudante sur 
le bord de I'ouverture pre sent ant une resistance a Par-: 
rachement superieure a la force d'adhesion entre cou- 
che soudante et couche adhesive de sorte qu'a la pre- 
miere operation de degagement de I'ouverture le cordon 
soude de la couche soudante reste en place sur le bord 
de I'ouverture et se separe par dechirure du reste de la 
couche soudante et de la couche adhesive, laquelle est 
ainsi decouverte sur une zone correspondant au dit cor- 
don, la fermeture du contenant pouvant etre effectuee 
a nouveau par application de la zone decouverte de la 
couche adhesive contre le cordon de la couche soudan- 
te restee on place, caracterisee on ce que ladite couche 
adhesive intermtdiaire est formee par un depot de rt- 
sine d'epaisseur minimal© de 10 micrometres, et en co 
que la fragilisation de ladite couche soudante dans la 
region du cordon, est realise© par la soudure du cordon 
a I'aide d'une barrette chauffante de maniere a deformer 
la couche soudante et la couche adhesive, sur toute la 
largeur L du cordon. 

[0014] La couche exterieure peut etre constitute par 
un film souple; son tpaisseur peut etre d'environ 50 mi- 
crometres. La couches exterieure est avanatageuse- 
ment realised en polyester bi-oriento. 
[0015] En variante, la couche exterieure peut etre 
constitute par un film rigide. 

[001 6] La couche soudante est constitute par un film 
de faible tpaisseur, en particulier de I'ordre de 20 mi- 
crometres, facile a dechirer ou d'une tpaisseur plus im- 
portante prtsentant des proprietes de dechirure facile 
obtenues par I'ajustoment des parametres d'extrusion 
ou par Pajout de charges mintrales. 
[001 7] A titro d'exemple, la couche soudante peut etre 
constitute par un film de polyethylene haute densitt. 
[001 8] La couche adhtsive est formte, en particulier, 
par un polymtro acrylique a effet collant permanent, 
sous forme solide a temptrature ambianto, ou par un 
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adh6sif 'Hot melt" sur une base d'un elastomere ther- 
moplastique. 

[0019] Les matiferes composant ies couches sont 
avantageusement conformes aux legislations definis- 
sant i'emploi d'adhesifs dans le cadre du condition ne- 
ment de produits alimentaires . Les couches peuvent 
etre transparentes de sorte que la feuille de la structure 
est elle-meme transparente. 

[0020] L'invention est egalement relative a un conte- 
nant ferme par une telle structure d'obturation. Le con- 
tenant peut etre form6 par un film rigide ou par un film 
souple. Dans un exemple de realisation, le contenant 
est realist a partir d'un film de PVC (polychlorure de vi- 
nyle) rigide recouvert interieurement par un film de po- 
lyethylene lineaire avec interposition entre les deux 
films d'une couche de colle polyurethane. 
[0021] L'invention fournit aussi un procede d'obtura- 
tion d'un contenant muni d'une ouverture par une feuille 
soud6e suivant le bord de I'ouverture, dans lequel on 
utilise une feuille constitute d'au moins trois couches, 
a savpir une couche soudante a appliquer contre le bord 
de I'ouverture, une couche exterieure formant barriere 
et une couche adhesive intermediate, et qu'on realise 
la soudure de la couche soudante sur le bord de I'ouver- 
ture suivant un cordon de largeur L presentant une re- 
sistance a Parrachement sup6rieure a la force d'adh6- 
sion entre couche soudante et couche adhesive, de sor- 
te qu'a la premiere operation de degagement de i'ouver- 
ture du contenant, le cordon soude de la couche sou- 
dante reste en place sur le bord de I'ouverture et se s6- 
pare essentiellement par dechirure du reste de la cou- 
che soudante et de la couche adhesive, caracterise en 
ce que ladite couche adhesive intermediate est form6e 
par un depot de resine d'epaisseur minimale de 10 mi- 
crometres, et en ce que la soudure est effectuee a I'aide 
d'une barrette chauffante de maniere a provoquer une 
fragilisation par deformation de la couche soudante et 
de la couche adhesive dans la region du cordon, sur 
toute la largeur L de celui-ci. 

[0022] On peut preparer la feuille constitute d'au 
moins trois couches en deposant la couche adhesive 
entre les couches ext6rieure et soudante par extrusion 
a chaud d'une resine adhesive entre ces couches. 
[0023] Selon une autre possibility on depose a chaud 
la resine adhesive sur la couche exterieure avant de ca- 
landrer la couche soudante sur ceile-ci. 
[0024] La feuille ainsi prepare peut Stre stock6e 
sous forme enroulee car la couche soudante assure la 
protection de la couche adhesive et permet d'eviter des 
problemes de collage spire a spire dans les bobines de 
feuille. 

[0025] L'invention consists, mises a part les disposi- 
tions exposees ci-dessus, en un certain nombre 
d'autres dispositions dont il sera plus expiicitement 
question ci-apres a propos d'exemples de realisation 
decrits avec references aux dessins ci-annexes mais 
qui ne sont nullement limitatifs. 

[0026] La Figure 1, de ces dessins, est une coupe 



sch6matique transversale, fortement agrandie, d'une 
feuille constitute de trots couches pour une structure 
d'obturation selon l'invention. 

[0027] La Figure 2 est une coupe sch6matique, sem- 
s blable a la Figure 1 , iilustrant I'operation de soudure de 
la feuille sur le bord d'un contenant. 
[0028] La Figure 3 est une coupe schematique, sem- 
blable a la Figure 2, iilustrant I'operation d'ouverture du 
contenant et la separation du cordon de la couche sou- 
10 dante qui demeure sur le bord du contenant. 

[0029] La Figure 4 est une coupe schematique forte- 
ment agrandie avec parties supprimees, d'un contenant 
ferme par une structure d'obturation selon l'invention. 
[0030] La Figure 5 montre, semblablement a la Figure 
is 4, le contenant et la structure d'obturation aprds ouver- 
ture. 

[0031] La Figure 6 est un diagramme representant les 
variations de la viscosite, portees en ordonnee, en fonc- 
tion de la temperature port6e en abscisse d'un polymere 

20 acrylique utilise comme r6sine adhesive. 

[0032] La Figure 7 est un diagramme donnant les va- 
riations de la force d'adhesion entre deux films appli- 
ques I'un contre I'autre sous une pression determinee, 
avec une couche intermediaire de r6sine adhesive a ba- 

25 se de polym6re acrylique, en fonction du temps de con- 
tact, exprime en minutes, porte en abscisse. 
[0033] La Figure 8, enfin, est un diagramme iilustrant 
les variations de la force de d6collement d'une r6sine 
adhesive a base de polymere acrylique, exprimtes en 

30 newton/centimetre (N/cm), entre les deux films de poly- 
ester evoques a propos de la Figure 7, en fonction du 
temps porte en abscisse et exprime en semaines. 
[0034] On rappellera tout d'abord les caracteristiques 
de I'adhesif "Hot melt" sur la base d'un elastomere ther- 

35 mop last ique: 



a 150°C 15 100 mPa.s 
a 160°C 11 100 mPa.s 
a170°C8 000mPa.s 

( mesures faites sur RHEOMAT 115 Contraves) 
insoluble dans I'eau. 

[0035] En se reportant aux dessins, notamment aux 
Figures 1 et 4, on peut voir que la structure d'obturation 
S pour un contenant C muni d'une ouverture O com- 
prend une feuille F constitu6e d'au moins trois couches 
a savoir une couche soudante 1 , une couche exterieure 
2 et une couche adhesive intermediaire 3. 
[0036] La couche exterieure 2 est composee d'un film 
constituant un "support", qui assure a la structure : 

ses proprietes de barriere (impermeabilite au gaz, 



solide a temperature ambiante 
point de fusion compris entre 85 et 95°C 
masse volumique : 0,96 g/cm 3 
40 - viscosite dynamique : 
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a la vapeur d'eau, aux ardmes, ...) ; 

ses propri6t6s m6caniques (rigidity, resistance a la 

perforation, resistance a Teclatement, ...) ; 

sa tenue thermique (resistance a la chaleur, au 

froid, a I'extrusion-couchage, . ..) ; 

son inertie vis-a-vis du milieu ambiant ; 

sa stabilite dimensionnelle, importante en particu- 

lier pour I'impression d'un texte et/ou d'images ; 

ses proprietes optiques, telles que la brillance ; 

son aptitude au traitement par une machine. 

[0037] La couche exterieure peut etre formee d'un 
film souple ou rigide suivant le type de contenant C, en 
particulier suivant le type d'emballage consider^. 
[0038] La couche soudante 1 est destines a assurer 
la fermeture du contenant C. La nature de cette couche 
1 est choisie en fonction de : 

son aptitude au soudage sur elle-meme ou sur un 
autre materiau ; 

une plage d'aptitude a la soudure la plus large pos- 
sible afin de faciliter le passage en machine ; 
une aptitude a la soudure dans des zones souiltees, 
par exemple par des graisses ; 
sa resistance chimique aux produits conditionn6s 
dans le contenant C. 

[0039] La couche soudante 1 presente une dechirure 
facile pour permettre une ouverture aisee du contenant 
C. Cette facilite de dechirure est obtenue en utilisant, 
par exemple, pour la couche soudante 1 un film de faible 
epaisseur, de I'ordre de 20 micrometres ou un film plus 
epais offrant des proprietes de dechirure facile obte- 
nues, par exemple, par I'ajustement des parametres 
d'extrusion ou par I'ajout de charges minSrales. Selon 
les remarques qui precedent, la matiere du film consti- 
tuant la couche soudante 1 est d6finie en fonction de la 
couche utilisee pour la soudure sur le bord du contenant 
C, comme expliqu6 plus loin. 

[0040] La couche adhesive 3 assure la liaison entre 
la couche exterieure 2 et la couche soudante 1 . La cou- 
che adhesive 3 est choisie de maniere a conterer a la 
structure la possibility d'etre refermee, apres ouverture, 
grace aux proprietes de collage quasi permanentes de 
la couche adhesive, comme explique plus loin. 
[0041] La couche adhesive 3 peut etre deposee, par 
exemple, entre la couche exterieure 2 et la couche sou- 
dante 1 par : 

une technique d'extrusion (par exemple extrusion- 
lamination) qui consiste a extruder a chaud une re- 
sine adhesive entre les films composant respecti- 
vement la couche exterieure 2 et la couche soudan- 
te 1 ; 

une technique de lamination qui consiste a deposer 
a chaud une r6sine adhesive sur le film constituant 
la couche exterieure 2 avant de calandrer la couche 
soudante 1 sur celui-ci. 



[0042] II convient d'assurer, pour la couche adhesive 
3, un d6p6t d'6paisseur minimale de 10 micrometres. 
En dehors des deux precedes 6voqu6s pr6c6demment, 
on peut utiliser tout proc6d6 permettant de realiser un 
s tel d6p6t. 

[0043] Le choix de la r6sine adhesive est important 
pour permettre de reformer efficacement le contenant 
apres la premiere ouverture. 

[0044] Une resine avantageuse est constituee par un 
10 polymere acrylique ayant un effet collant permanent qui 
se presente sous une forme solide a la temperature am- 
biante et ou par un adhesif "Hot melt" sur une base d'un 
eiastomere thermoplastique. La Figure 6 du dessin il- 
lustre les variations de la viscosite, portees en ordonnee 
*s et exprimees en milliers de centipoises, du polymere 
acrylique en fonction de la temperature portee en abs- 
cisse et exprim6e en degr6s C. Une transition vitreuse 
se situe a 65°C et le point de fusion se situe entre 70 et 
80°C. 

20 [0045] Dans le cas du polymere acrylique, un contrdle 
de la quaiite de la resine adhesive peut se faire en dis- 
posal une couche de 50 micrometres d'adh6sif, a une 
temperature de 180°C, sur un film de polyester (connu 
sous le nom de "mylar"). La m6thode de mesure con- 

25 siste a appliquer sur le film de polyester revetu de cette 
couche d'adhesif, un second film de polyester (6gale- 
ment en "mylar") et a appliquer une pression determi- 
n6e, de 10 bars (10.10 s Pa) sur une surface carr6e de 
8x8 mm durant un temps d'application donn6. On trace 

30 la courbe "adhesion", portee en ordonnee en fonction 
du "temps de contact" porte en abscisse. Pour que la 
resine adhesive soit considers comme satisfaisante, il 
convient d'obtenir une courbe similaire a ceile de la fi- 
gure 7 ou I'adhesion, portee en ordonnee, est exprimee 

35 en grammes force/cm 2 , e'est-a-dire en 0,01 Newton/ 
cm 2 . 

[0046] Les forces d'adhesion obtenues permettent de 
refermer le contenant, aprds ouverture, et de garantir 
son integrite. 

40 [0047] Le diagram me de la Figure 8 illustre les varia- 
tions de la force de decollement du polymere acrylique 
entre les deux films de polyester utilises dans la metho- 
de de controle en fonction du temps exprim6 en semai- 
nes et porte en abscisse. La force de decollement, por- 

45 t6e en ordonnee, est exprim6e en Newton/cm. L'obten- 
tion d'un palier sensiblement horizontal au bout d'une 
semaine montre le collage permanent de la r6sine. La 
force d'adhesion ne se degrade done pas dans le temps. 
[0048] Pour fermer le contenant C, la structure S de- 

50 fjnie par lafeuille F a au moins trois couches, est soudee 
suivant un cordon 4 (Figure 2) de largeur L, sur le bord 
d'un film 5, souple ou rigide selon le type de contenant 
C consider. Le film 5 peut etre souple par exemple 
dans le cas ou le contenant C est constitue par une po- 

55 che flexible ; le film 5 peut etre rigide par exemple dans 
le cas ou le contenant C est constitue par une barquette 
comme d6crit plus loin a propos des Figures 4 et 5. 
[0049] Les parametres de soudure (pression, tempe- 
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rat u re et temps) sont regies en fonction de la nature de 
la couche soudante 1 et de la couche pour soudure con- 
juguee prevue sur le film 5. La soudure est realised a 
I'aide d'une barrette 6 chauffante propre a exercer un 
serrage de la feuille F contre le film 5 dans la zone du 
cordon 4. La feuille F va subir une deformation momen- 
tanee au cours de la soudure, conduisant a des defor- 
mations permanentes qui demeurent apres retrait de la 
barrette 6. Du fait de la nature de la couche exterieure 

2, celle-ci ne subit pas de fusion et est tres peu deformee 
de maniere permanente. Par contre, la couche soudan- 
te 1 subit un maximum de deformation du fait de sa mise 
en fusion et de ia pression exercee par la barrette de 
soudure 6. II en est de meme pour la couche adhesive 

3. On obtient ainsi une fragilisation de la couche sou- 
dante 1 et de la couche adhesive 3 dans la region du 
cordon 4. 

[0050] Les parametres de soudure, et les parametres 
relatifs a la liaison entre la couche adhesive 3 et la cou- 
che soudante 1, ainsi qu'avec la couche exterieure 2, 
sont choisis de sorte que la soudure du cordon 4 de cou- 
che soudante sur le bord du film 5 du contenant ptesen- 
te une resistance a Parrachement superieure a la force 
d'adhesion entre la couche soudante 1 et la couche ad- 
hesive 3. En outre, la couche adhesive 3 adhere forte- 
ment a la couche exterieure 2. 

[0051] Dans ces conditions, a la premiere operation 
de d6gagementde I'ouverture du contenant, en ecartant 
la feuille F du film 5 du contenant, le cordon soude 4 de 
la couche soudante reste en place sur le bord du film 5, 
comme il lustre sur la Figure 3 et se separe du reste de 
la couche soudante 1 et de la couche adhesive 3 qui est 
ainsi decouverte sur une zone 7 correspondant au cor- 
don 4. 

[0052] Le cordon 4 est situ 6 entre la limite exterieure 
et la limite interieure du bord du film 5 de telle sorte que 
la zone 7 decouverte de la couche 3 est comprise entre 
une bande exterieure 8 et une nappe interieure 9 de 
couche soudante continuant a assurer une protection 
de la couche adhesive. 

[0053] La fermeture du contenant C, apres une pre- 
miere operation d'ouverture, peut etre effectu6e a nou- 
veau en appliquant la zone decouverte 7 de la couche 
adhesive contre le cordon 4 de couche soudante restee 
en place sur le bord du film 5 du contenant. La couche 
adhesive 3 recolle a cette partie 4 de la couche soudan- 
te et on obtient de nouveau I'integralite de l'emballage. 
Cette operation peut etre reproduite plusieurs fois sans 
degradation du systeme. 

[0054] Le repositionnement des films dans la zone de 
soudure peut etre facility en choisissant, pour la couche 
exterieure 2 de la feuille F, un film "support" offrant une 
bonne rigidite. L'adrtesion entre la partie 7 de la couche 
adhesive degagee et le cordon 4 de la couche soudante 
restee sur le bord du contenant sera d'autant plus forte 
que la pression exercee lors de la nouvelle fermeture 
sera importante. 

[0055] Les couches composant la feuille F peuvent 



Stre transparentes ce qui permet d'obtenir une transpa- 
rence d'ensemble de la feuille F pour le cas ou Ton sou- 
haite voir le produit conditionne a f'interieur du conte- 
nant. 

s [0056] Les Figures 4 et 5 illustrent un exemple de rea- 
lisation d'un contenant C constitue par un emballage 
destine au conditionnement de lardons (produit alimen- 
taire) sous gaz. L'emballage est compost : 

10 - de la structure d'obturation S, egalement appelSe 
opercule, conforme a I'invention d6crite 
precSdemment ; 

d'un contenant C inf erieur constitue par un film ther- 
mo-fornrte sous la forme d'une coque destinee a re- 
ts cevoir les lardons avant fermeture de l'emballage. 

[0057] La structure d'obturation S etait composed de : 

la couche exterieure 2 r6alis6e en polyester bi- 
20 oriente, d'une 6paisseur de 50 micrometres ; 

une couche adhesive 3, r^alisee avec le polymere 
acrylique defini ptec6demment, ou I'adrtesif sur une 
base d'elastomere the rmop last ique, d'une 6pais- 
seur de 10 micrometres ; 
25 - une couche soudante 1 realised en polyethylene 
haute densite d'une epaisseur de 20 micrometres. 

[0058] Cette structure a 6te fabriqu6e sur une machi- 
ne connue sous le nom de "Hot Melt". 

30 [0059] Le polymere acrylique ou I'adhesif "Hot melt" 
sur une base d'elastomere thermoplastique a ete cou- 
che a une temperature de 1 80°C sur le film de polyester 
bi-oriente de 50 micrometres constrtuant la couche ex- 
terieure 2. La Vitesse de la ligne a ete ajustee pour ob- 

3$ tenir un depot de polymere acrylique d'une epaisseur 
de 10 micrometres. Le film de polyethylene haute den- 
site de 20 micrometres, const it uant la couche soudante 
1 , a ete ensuite calandre sur la couche adhesive 3 avec 
une pression de I'ordrede 10 bars (10.10 s Pa). La feuille 

40 Fa trois couches ainsi obtenue a ete enroulee sous for- 
me d'une bobine et stock6e pendant sept jours avant 
son utilisation (periode de sterilisation). 
[0060] Le film utilise pour fabriquer le contenant C est 
constitu6 d'un film rigide 10 de PVC (polychlorure de 

4S vinyle) d'une 6paisseur de 450 micrometres contrecoll6 
sur un film 11 de poly6thylene lineaire d'une 6paisseur 
de 50 micrometres, situ6 a I'interieur du contenant. Le 
contre-collage 6tait assute par une couche 12 de colle 
polyur6thane bi-composant en milieu solvant corres- 

so pondant a une 6paisseur voisine de 2 micrometres. 
[0061] Le conditionnement a ete realist sur une ma- 
chine a thermoformer avec realisation d'une soudure 
dans la zone p6riph6rique 1 3 du type cordon, d'une lar- 
geur L de 5 mm, pouvant assurer une teinjection de gaz. 

55 [0062] Les parametres de thermoformage du film ri- 
gide inferieur forme par I'ensemble 1 0-1 1 -1 2 6taient les 
suivants : 
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temperature de pr6-chauffage = 150°C durant 1,7 
secondes 

pression de placage du film = 1,8 bars (1,8.10 s Pa) 
temps de formage =1,7 secondes 
pression de formage = 2,8 bars (2,8 x 10 s Pa) 
profondeur de formage = 20 mm. 

[0063] Les parametres de soudure de la feuille F sur 
le bord 5 de la coque thermoform6e du contenant 
etaient : 

temperature = 150°C 

pression = 4,5 bars (4,5 x 10 s Pa) 

temps - 2 secondes. 

[0064] II convient de noter que les parametres peu- 
vent evoluer en fonction de la machine de thermoforma- 
ge utilisee. II existe en effet des tolerances plus ou 
moins importantes sur la mesure des parametres selon 
le type de machine utilisee. 

[0065] Des mesures ont 6t6 effectu6es sur les bar- 
quettes correspondant au contenant C des Figures 4 et 

5. 

[0066] Avant soudure, la force d'adh6sion entre la 
couche exterieure 2 en polyethylene terephtalate bi- 
oriente et la couche soudante 1 de polyethylene haute 
densite etait de 10 N (Newton )/1 5 mm. 
[0067] Apres soudure du cordon 4 sur I e bord du film 
5 de la coque thermoform6e, la force de dechirure a 
exercer pour ouvrir le contenant etait de I'ordre de 1 5 N/ 
15 mm. 

[0068] Apres repositionnement de la structure d'obtu- 
ration au niveau de la soudure sur le cordon 4 restee 
fix6 au bord 5, une force de collage de 6 N/15 mm a et6 
obtenue et est restee constante durant les dix essais 
d'ouverture-fermeture. L'emballage a ete mis au r6frige- 
rateur a une temperature de 4°C durant sept jours, et il 
n'a pas ete constate de decollement de la feuille F de la 
structure d'obturation par rapport au bord du film 5 du 
contenant. 

[0069] D'autres exemples de structure selon I'inven- 
tion sont fournis ci-apres : 

I / couche exterieure 2 en polyamide bi-oriente, 
d'une epaisseur de 15 micrometres ; 

couche adhesive 3 en polymere acrylique ou 
en adh6sif "Hot melt" sur une base d'eiastom6- 
re thermoplastique d'une epaisseur de 10 
micrometres ; 

couche soudante 1 en polyethylene haute den- 
site epaisseur 20 micrometres. 

II / couche exterieure 2 en PVC rigide (epaisseur 
400 micrometres)/colle polyurethane(2 microme- 
tres)/ polyethylene ter6phtalate bi-oriente (epais- 
seur 12 micrometres) ; 



couche adhesive 3: polymere acrylique 
d'epaisseur 10 micrometres ; 
couche soudante 1 : polyethylene haute densi- 
t6 d'epaisseur 20 micrometres. 

5 

III /couche exterieure 2 en polyethylene t6r6phtala- 
te amorphe (epaisseur 400 micrometres)/colle po- 
lyurethane (6paisseur 2 micrometres)/polyethyiene 
terephtalate bi-oriente (epaisseur 12 
io micrometres) ; 

couche adhesive 3 : polymere acrylique ou ad- 
h6sif "Hot melt" sur une base d'eiastomere 
thermoplastique en couches d'epaisseur de 10 
is micrometres ; 

couche soudante 1 : polyethylene haute densi- 
te, epaisseur de 20 micrometres. 

[0070] L'invention permet done une ouverture facile 
20 du contenant, en particulier de l'emballage, suivie d'une 
fermeture assurant son int6grit6. L'invention peut s'ap- 
pliquer a tout type d'emballage presentant au moins une 
zone de soudure. La conformite au contact alimentaire 
des couches composant la structure d'obturation, et le 
2S contenant, permet I'utilisation pour le conditionnement 
de produits alimentaires. 

[0071] La structure d'obturation multicouche S peut 
etre utilisee sur tout type de machine de conditionne- 
ment proc6dant au moins a une soudure. Contrairement 

30 aux solutions de Tart anterieur, telles que fermetures par 
cooperation mecanique de crochets, l'invention ne n6- 
cessite pas une modification du materiel de condition- 
nement car la structure d'obturation multicouche se pn§- 
sente sous la forme d'un simple film et ne necessite pas 

35 d'ajouter des accessoires tels que des crochets sous 
forme de bandes nervure/rainure ou de bandes adhesi- 
ves. Avant rouverture, l'emballage garde toutes ses pro- 
prietes mecaniques et de barriere necessaires a la bon- 
ne conservation du produit conditionne. 

40 

Revendi cat Ions 

1. Structure d'obturation (S) pour un contenant (C) 
45 muni d'une ouverture (O), comprenant une feuille 
(F) soud6e suivant le bord de I'ouverture du conte- 
nant, la feuille (F) 6tant constitu6e d'au moins trois 
couches, a savoir une couche soudante (1 ) appli- 
quee et soudee suivant un cordon (4) de largeur L 
50 contre le bord de I'ouverture, une couche exterieure 
(2) formant barriere et une couche adhesive (3) in- 
termediate, la couche soudante ayant subi une fra- 
gilisation dans la region du cordon (4), la soudure 
du cordon (4) de la couche soudante sur le bord de 
55 I'ouverture presentant une resistance a I'arrache- 
ment superieure a la force d'adhesion entre couche 
soudante (1 ) et couche adhesive (3) de sorte qu'a 
la premiere operation de degagement de I'ouvertu- 
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9. Structure d'obturation selon Tune des revendica- 
tions precedentes caracterisee en ce que la couche 
adhesive est en adhesif Hot melt sur une base d'un 
elastomere thermoplastique presentant un point de 

5 fusion compris entre 85 et 95°C. 

10. Structure d'obturation selon Tune des revendica- 
tions precedentes caracterisee en ce que la couche 
adhesive est en adhesif Hot melt sur une base d'un 

10 elastomere thermoplastique presentant une visco- 
site dynamique de 15 100 mPa.s a 150°C, de 11 
100 mPa.s a 160°C, de 8 000 mPa.s a 170°C. 



re (O) le cordon soude (4) de la couche soudante 
reste en place sur le bord de I'ouverture et se separe 
par dechirure du reste de la couche soudante (1 ) et 
de la couche adhesive (3), laquelle est ainsi decou- 
verte sur une zone (7) correspondant au dit cordon 
(4), la fermeture du contenant (C) pouvant etre ef- 
fectuee a nouveau par application de la zone de- 
couverte (7) de la couche adhesive contre le cordon 
(4) de la couche soudante restee en place, 

caracterisee en ce que ladite couche adhesi- 
ve (3) intermediate est formee par un depot de re- 
sine d'epaisseur minimale de 1 0 micrometres, et en 
ce que la fragilisation de ladite couche soudante 
dans la region du cordon (4), est realises par la sou- 
dure du cordon (4) a I'aide d'une barrette chauffante 
(6) de maniere a dtformer la couche soudante (1) 
et la couche adhesive (3), sur toute la largeur L du 
cordon (4). 

2. Structure d'obturation selon la revendication 1 , ca- 
racterisee par le fait que la zone dtcouverte (7) de 
la couche adhesive, apres la premiere ouverture, 
est comprise entre deux bandes ou nappes (8, 9) 
de couche soudante. 

3. Structure d'obturation selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee par le fait que la couche exterieure (2) 
est un film souple, en particulier d'epaisseur d'envi- 
ron 50 micrometres. 

4. Structure d'obturation selon la revendication 3, ca- 
racterisee par le fait que la couche exterieure (2) 
est en polyester bi-oriente. 

5. Structure d'obturation selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee par le fait que la couche exterieure (2) 
est un film rigide. 

6. Structure d'obturation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee par le fait que la 
couche soudante (1) est constitute par un film de 
faible epaisseur, en particulier de Pordre de 20 mi- 
crometres, facile a dechirer ou d'une epaisseur plus 
importante presentant des proprietes de dechirure 
facile obtenues par I'ajustement des parametres 
d'extrusion ou par I'ajout de charges min6rales. 

7. Structure d'obturation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee par le fait que la 
couche adhesive (3) est formee par un polymere 
acrylique a effet collant permanent, sous forme so- 
lids a temperature ambiante ou d'un adhesif "Hot 
melt" sur une base d'elastomere thermoplastique. 

8. Structure d'obturation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee par le fait que les 
matieres composant les couches sont conformes 
au contact alimentaire. 



11. Structure d'obturation selon I'une des revendica- 
15 tions precedentes caracterisee en ce que I'adhesif 

de la couche adhesive est choisi de facon a procu- 
rer une force d'adhesion d'environ 900 grammes 
force/cm 2 apres 1 minute de contact et d'environ 1 
100 grammes force/cm 2 apres 7 minutes de con- 
20 tact, la mesure de la force d'adhesion etant realisee 
a partir d'une couche de 50 micrometres d'adhesif 
enserree entre deux couches de polyester et ayant 
subi une pression de 1 0.1 0 5 Pa sur une surface car- 
ree de 8 x 8 mm. 

25 

12. Structure d'obturation selon I'une des revendica- 
tions precedentes caracterisee en ce que la couche 
soudante est en polyethylene haute densite. 

30 13. structure d'obturation selon Tune des revendica- 
tions 1 a 11 caracterisee en ce que les couches 
composant la feuille (F) sont transparentes de sorte 
que la feuille (F) est elle-meme transparente. 

35 14. Structure d'obturation selon I'une des revendica- 
tions 1 a 11 caracterisee en ce que la couche sou- 
dante est en polyethylene haute densite et en ce 
que les couches composant la feuille (F) sont trans- 
parentes de sorte que la feuille (F) est elle-meme 
40 transparente. 

15. Structure d'obturation selon Tune des revendica- 
tions 1 a 14 caracterisee en ce que la nature de la 
couche exterieure est telle qu'elle ne subit pas de 

45 fusion et est tres peu deformee de maniere perma- 
nente. 

16. Contenant muni d'une ouverture ferm6e par une 
feuille soudee suivant le bord de I'ouverture carac- 

50 terise par le fait que la feuille est constitute par une 
structure d'obturation conforme a I'une des reven- 
dications precedentes. 

17. Procede d'obturation d'un contenant muni d'une 
55 ouverture par une feuille soudee suivant le bord de 

I'ouverture, dans lequel on utilise une feuille (F) 
constitute d'au moins trois couches, a savoir une 
couche soudante (1) a appliquer contre le bord de 
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peu deformee de manure permanente. 

25. Procede selon Tune des revendications 17 a 24 ca- 
racterise en ce que la couche exterieure est un film 

s souple, en particulier d'epaisseur d'environ 50 mi- 
crometres. 

26. Procede selon Tune des revendications 17 a 25 ca- 
racterise en ce que la couche exterieure est en po- 

10 lyester bi-oriente. 

27. Procede selon Tune des revendications 17 a 24 ca- 
racterise en ce que la couche exterieure est un film 
rigide. 

is 

28. Proc6d§ selon Tune des revendications 17 a 27 ca- 
racterise en ce que la couche soudante est consti- 
tute par un film de faible epaisseur, en particulier 
de Pordre de 20 micro-metres, facile a dechirer ou 

20 d'une epaisseur plus importante pr6sentant des 
proprietes de dechirure facile obtenues par I'ajus- 
tement des parametres d'extrusion ou par I'ajout de 
charges min6rales. 

25 

Patentanspruche 



I'ouverture, une couche exterieure (2) formant bar- 
riere et une couche adhesive intermediate (3), et 
qu'on realise la soudure de la couche soudante (1) 
sur le bord de I'ouverture suivant un cordon (4) de 
largeur L presentant une resistance a I'arrachement 
superieure a la force d'adhesion entre couche sou- 
dante (1) et couche adhesive (3), de sorte qu'a la 
premiere operation de d6gagement de I'ouverture 
(O) du contenant, le cordon soud6 (4) de la couche 
soudante reste en place sur le bord de I'ouverture 
et se separe essentiellement par dechirure du reste 
de la couche soudante et de la couche adhesive (3), 
caracterise en ce que ladite couche adhesive 
(3) intermediate est formee par un depot de resine 
d'epaisseur minimale de 10 micrometres, et en ce 
que la soudure est effectuee a I'aide d'une barrette 
(6) chauffante de maniere a provoquer une fragili- 
sation par deformation de la couche soudante (1) 
et de la couche adhesive (3) dans la region du cor- 
don (4), sur toute la largeur L de celui-ci. 

18. Proc6d6 d'obturation selon la revendication 1 7, ca- 
racterise par le fait que, pour realiser la f euilie mul- 
ticouche (F), la couche adhesive (3) est form6e par 
une r6sine adhesive extrud6e a chaud entre la cou- 
che exterieure (2) et la couche soudante (1). 

19. Proced6 d'obturation selon la revendication 17, ca- 
racterise par le fait que la feuille (F) multicouche est 
preparee en deposant a chaud la couche adhesive 
(3) sur la couche exterieure (2) avant de calandrer 
la couche soudante (1). 

20. Proc6de selon Tune des revendications 1 7 a 1 9 ca- 
racterise en ce que la couche adhesive est en ad- 
hesif Hot melt sur une base d'un 6lastomere ther- 
moplastique pr6sentant un point de fusion compris 
entre 85 et 95°C. 

21. Procede selon I'une des revendications 1 7 a 20 ca- 
racterise en ce que la couche adhesive est en ad- 
hesif Hot melt sur une base d'un eiastomdre ther- 
moplastique presentant une viscosite dynamique 
de 15 100 mPa.s a 150°C, de 11 100 mPa.s a 
160°C, de 8 000 mPa.s a 170°C. 

22. Procede selon I'une des revendications 17 a 21 ca- 
racterise en ce que la couche soudante est en po- 
lyethylene haute densite. 

23. Procede selon I'une des revendications 1 7 a 22 ca- 
racterise en ce que ies couches composant la 
feuille (F) sont transparentes de sorte que la feuille 
(F) est elle-meme transparente. 

24. Procede selon I'une des revendications 1 7 a 23 ca- 
racterise en ce que la nature de la couche exterieu- 
re est telle qu'elle ne subit pas de fusion et est tres 



1 . VerschluGvorrichtung (S) fur einen Behalter (C), der 
eine Offnung (O) aufweist, mit einem Blatt (F), das 

30 entlang dem Rand der Offnung des Behalters an- 
geschweifBt ist, wobei das Blatt (F) aus mindestens 
drei Schichten besteht, namlich einer SchweiG- 
Schicht (1), die auf dem Offnungsrand angebracht 
und entlang eines Wulstes (4) der Breite L an dem 

35 Offnungsrand angeschweiGt ist, einer AuBen- 
Schicht (2), die eine Barriere bildet, und einer zwi- 
schenliegenden Haft-Schicht (3), wobei die 
SchweiG-Schicht im Bereich des Wulstes (4) mit ei- 
ner Schwachung versehen ist, und wobei der 

40 SchweiGwulst (4) der SchweiG-Schicht auf dem 
Rand der Offnung einen Widerstand gegen das Ab- 
reiGen hat, der groBer ist als die Haftkraft zwischen 
der SchweiG-Schicht (1) und der Haft-Schicht (3), 
so daG beim ersten Offnen der Offnung (O) der 

45 SchweiGwulst (4) der SchweiG-Schicht auf dem 
Rand der Offnung bleibt und sich vom Rest der 
SchweiG-Schicht (1 ) und der Haft-Schicht (3) durch 
ZerreiGen trennt, so daG letztere in einem dem 
Wulst (4) entsprechenden Bereich (7) freigelegt 

so wird, und das SchlieGen des Behalters (C) erneut 
durchfuhrbar ist, indem der freigelegte Bereich (7) 
der Haft-Schicht auf den Wulst (4) der verbliebenen 
SchweiG-Schicht aufgebracht wird, 

dadurch gekennzeichnet, daG die zwischen- 

55 liegende Haft-Schicht (3) durch Aufbringen eines 
Harzes mit einer Mindestdicke von 10 Mikrometern 
gebildet ist, und daG die Schwachung der SchweiG- 
Schicht im Bereich des Wulstes (4) erreicht wird 
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durch SchweiBen des Wulstes (4) mittels eines 
Heizstabs (6), derart, daB die SchweiB-Schicht (1) 
und die Haft-Schicht (3) uber die gesamte Breite L 
des Wulstes (4) verformt werden. 

2. VerschluBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB derfreigelegte Bereich (7) der 
Haft-Schicht nach dem ersten Offnen sich zwischen 
zwei Banden Oder Schalen (8,9) der SchweiB- 
Schicht eingefaBt ist. 

3. VerschluBvorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AuBen-Schicht (2) 
ein flexibler Film ist, insbesondere mit einer Dicke 
von ungefahr 50 Mikrometern. 

4. VerschluBvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AuBen-Schicht (2) aus bi- 
orientiertem Polyester ist. 

5. VerschluBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AuBen-Schicht (2) 
ein starrer Film ist. 

6. VerschluBvorrichtung nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiB-Schicht (1 ) gebildet ist von einem Film ge- 
ringer Dicke, insbesondere in der GroBenordnung 
von 20 Mikrometern, der leicht zu zerreiBen ist, oder 
groBerer Dicke, welch er mittels Einstellens von Ex- 
trusionsparametern oder durch Hinzugabe von mi- 
neralischen Fullstoffen die Eigenschaft einer leich- 
ten ZerreiBbarkeit hat. 

7. VerschluBvorrichtung nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Haft-Schicht (3) von einem Acrylpolymer mit per- 
manenter Haftwirkung gebildet ist, das bei Raum- 
temperatur eine teste Form hat, oder von einem 
"Holt-Melt" -Haftstoff auf Basis eines thermoplasti- 
schen Elastomers gebildet ist. 

8. VerschluBvorrichtung nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Materialien, aus denen die Schichten sind, fur den 
Kontakt mit Nahrungsmitteln geeignet sind. 

9. VerschluBvorrichtung nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Haft-Schicht aus einem Holt-Melt-Haftstoff auf Ba- 
sis eines thermoplastischen Elastomers ist, dessen 
Schmelzpunkt im Bereich von 85-95° C liegt. 

10. VerschluBvorrichtung nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Haft-Schicht aus einem Holt-Melt-Haftstoff auf Ba- 
sis eines thermoplastischen Elastomers ist, der ei- 
ne dynamische Viskositat von 15 100 mPa.s bei 



150°C, von 11 100mPa.sbei 1 60° C und von 8 000 
mPa.s bei 170°C besitzt. 

11. VerschluBvorrichtung nach einem dervorangehen- 
s den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 

Haftstoff der Haft-Schicht so ausgewahlt ist, daB 
nach 1 Minute Kontakt eine Haftkraft von ungefahr 
900 Pond/cm 2 und nach 7 Minuten Kontakt von un- 
gefahr 1 100 Pond/cm 2 gegeben ist, wobei das 

10 Messen der Haftkraft realisiert wird ausgehend von 
einer Schicht von 50 Mikrometern von Haftstoff, 
welche zwischen zwei Potyesterschichten angeord- 
net ist und welche auf einer quadratischen Flache 
von 8x8 mm einem Druck von 10.10 5 Pa ausge- 

15 setzt wurde. 

12. VerschluBvorrichtung nach einem der vorangehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiB-Schicht aus Polyethylen hoher Dichte ist. 

20 

13. VerschluBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Schichten, 
von denen das Blatt (F) gebildet ist, transparent 
sind, so daB das Blatt (F) seine rseits transparent ist. 

25 

14. VerschluBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiB- 
Schicht aus Polyethylen hoher Dichte ist und daB 
die Schichten, von denen das Blatt (F) gebildet ist, 

30 transparent sind, so daB das Blatt (F) seinerseits 
transparent ist. 

15. VerschluBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschaf- 

35 fenheit der AuBen-Schicht derart vorgesehen ist, 
daB sie nicht schmilzt und nur einer geringfugigen 
Dauerverformung unterliegt. 

16. Behalter mit einer Offnung, die durch ein entlang 
40 dem Offnungsrand angeschweiBtes Blatt ver- 

schlossen ist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Blatt von einer VerschluBvorrichtung nach einem 
der vorangehenden Anspruche gebildet ist. 

45 17. Verfahren zum VerschlieBen eines Behalter mit ei- 
ner Offnung durch ein Blatt, das entlang dem Off- 
nungsrand angeschweiBt ist, wobei ein Blatt (F) 
verwendet wird, das mindestens drei Schichten hat, 
namlich eine SchweiB-Schicht (1), die am 6ff- 

50 nungsrand angebracht wird, eine AuBen-Schicht 
(2), die eine Barriere bildet, und eine zwischenlie- 
gende Haft-Schicht (3), und wobei das Anschwei- 
Ben der SchweiB-Schicht (1 ) auf dem Offnungsrand 
entlang eines Wulstes (4) der Breite L mit einem Wi- 

55 derstand gegen ein LosreiBen realisiert wird, der 
groBer ist als die Haftkraft zwischen der SchweiB- 
Schicht (1) und der Haft-Schicht (3), so daB beim 
ersten Offnungsvorgang der Offnung (O) des Be- 
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halters der angeschweiBte Wulst (4) der SchweiB- 
Schicht in ihrer Position am Rand derOffnung bleibt 
und sich vom Rest der SchweiB-Schicht und der 
Haft-Schicht (3) im wesentlichen durch ZerreiBen 
loslost, 5 

dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen- 
I iegend e Haft-Schicht (3) von einer Harzablagerung 
einer Mindestdicke von 10 Mikrometern gebildet 
wird, und daB das AnschweiBen mit Hilfe eines 
Heizstabs (6) erfolgt, um eine Schwachung durch 10 
Verformen der SchweiB-Schicht (1) und der Haft- 
Schicht (3) im Bereich des Wulstes (4) Ober deren 
ganze Breite L hinweg zu erzeugen. 

18. Verfahren zum VerschlieBen nach dem Anspruch is 
17, dadurch gekennzeichnet, daB zum Herstellen 
des mehrlagigen Blatts (F) die Haft-Schicht (3) von 
einem warmextrudierten Klebeharz zwischen der 
AuBen-Schicht (2) und der SchweiB-Schicht (1 ) ge- 
bildet wird. 20 



26. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AuBen-Schicht aus 
bi-orientiertem Polyester ist. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AuBen-Schicht ein 
starrer Film ist. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SchweiB-Schicht 
gebildet ist von einem Film geringer Dicke, insbe- 
sondere in der GroBenordnung von 20 Mikrome- 
tern, der leicht zu zerreiBen ist, oder groBerer Dik- 
ke, welcher mittels Einstellen der Extrusionspara- 
meter oder durch Hinzufugung von mineralischen 
Fullstoffen die Eigenschaft einer leichten 
ZerreiBbarkeit hat. 



Claims 



19. Verfahren zum VerschlieBen nach dem Anspruch 
17, daduch gekennzeichnet, daB das mehrlagige 
Blatt (F) hergestellt wird, indem die Haft-Schicht (3) 

auf der AuBen-Schicht (2) heiBabgelagert wird, be- 25 
vor die SchweiB-Schicht (1) aufkalandert wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 1 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Haft-Schicht aus ei- 
nem Hot-Melt-Haftstoff auf Basis eines thermopla- 30 
stischen Elastomers ist, dessen Schmelzpunkt im 
Bereich von 85 bis 95°C liegt. 

21 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Haft-Schicht aus 35 
Hot-Melt-Haftstoff auf Basis eines thermoplasti- 
schen Elastomers ist, der eine dynamische Visko- 
sitatvon 15 100mPa.sbei 150°C, von 11 100 mPa. 

s bei 1 60°C und von 8 000 mPa.s bei 1 70°C besitzt. 

40 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 21 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die SchweiB-Schicht 
aus Polyethylen hoher Dichte ist. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 22, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB die Schichten, von de- 
nen das Blatt (F) gebildet ist, transparent sind, so 
daB das Blatt (F) seinerseits transparent ist. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 23, da- so 
durch gekennzeichnet, daB die AuBen-Schicht so 
beschaffen ist, daB sie nicht schmilzt und nur einer 
geringfugigen Dauerverformung unterliegt. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 1 7 bis 24, da- ss 
durch gekennzeichnet, daB die AuBen-Schicht ein 
flexibter Film ist, insbesondere einer Dicke von un- 
gefahr 50 Mikrometern. 



1. Sealing structure (S) for a container (C) provided 
with an opening (0), comprising a sheet (F) welded 
around the edge of the opening of the container, the 
sheet (F) consisting of at least three layers, namely 
a welding layer (1) pressed against and welded as 
a bead (4) to the edge of the opening, a barrier- 
forming exterior layer (2) and an intermediate ad- 
hesive layer (3), the welding layer having been 
weakened in the region of the bead (4), the weld 
between the bead (4) of the welding layer and the 
edge of the opening having a tear strength greater 
than the strength of adhesion between the welding 
layer (1 ) and the adhesive layer (3) so that, at the 
first occasion of exposing the opening (0), the weld- 
ed bead (4) of the welding layer remains in place 
around the edge of the opening and separates, by 
tearing, from the rest of the welding layer (1) and 
from the adhesive layer (3), which adhesive layer is 
thus uncovered over an area (7) corresponding to 
the said bead (4), it being possible for the container 
(C) to be sealed again by pressing the uncovered 
area (7) of the adhesive layer against the bead (4) 
of the welding layer that has remained in place, 
characterized in that said intermediate adhesive 
layer (3) is formed by depositing a resin to a mini- 
mum thickness of 10 micrometres and in that the 
said weakening of the welding layer in the region of 
the bead takes place by the welding of the bead (4) 
using a hot tool (6) so as to deform the welding layer 
(1 ) and the adhesive layer (3) over the whole width 
L of said bead (4). 

2. Sealing structure according to Claim 1, character- 
ized in that the uncovered area (7) of the adhesive 
layer, after the first opening, is between two bands 
or strips (8, 9) of the welding layer. 
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3. Sealing structure according to Claim 1 or 2, charac- 
terized in that the exterior layer (2) is a flexible film, 
in particular of thickness of about 50 micrometers. 

4. Sealing structure according to Claim 3, character- s 
ized in that the exterior layer (2) is made of biaxially 
oriented polyester. 

5. Sealing structure according to Claim 1 or 2, charac- 
terized in that the exterior layer (2) is a rigid film. io 

6. Sealing structure according to one of the preceding 
claims, characterized in that the welding layer (1) 
consists of a thin film, the thickness being about 20 
micrometres, which is easy to tear, or of a thicker is 
film having easy-tear properties obtained by adjust- 
ing the extrusion parameters or by adding mineral 
fillers. 

7. Sealing structure according to one of the preceding 20 
claims, characterized in that the adhesive layer (3) 

is formed by a permanently tacky acrylic polymer, 
which is solid at room temperature, or by a hot -melt 
adhesive based on a thermoplastic elastomer. 

25 

8. Sealing structure according to one of the preceding 
claims, characterized in that the materials of which 
the layers are composed comply with food-contact 
regulations. 

30 

9. Sealing structure according to one of the preceding 
claims, characterized in that the adhesive layer is 
made of a hot-melt adhesive based on a thermo- 
plastic elastomer having a melting point of between 

85 and 95°C. 35 

1 0. Sealing structure according to one of the preceding 
claims, characterized in that the adhesive layer is 
made of a hot-melt adhesive based on a thermo- 
plastic elastomer having a dynamic viscosity of 40 
15,100 mPa.s at 150°C,of 11,100 mPa.s at 160 D C 
and of 8000 mPa.s at 1 70° C. 

1 1 . Sealing structure according to one of the preceding 
claims, characterized in that the adhesive of the ad- 45 
hesive layer is chosen so as to provide an adhesive 
strength of approximately 900 grams force/cm 2 af- 
ter 1 minute of contact and approximately 1100 
grams force/cm 2 after 7 minutes of contact, the ad- 
hesive strength being measured using a 50 mi- so 
crometre layer of adhesive sandwiched between 
two polyester layers and a pressure of 10 x 10 s Pa 
having been applied on an 8 x 8 mm square area. 

12. Sealing structure according to one of the preceding ss 
claims, characterized in that the welding layer is 
made of high-density polyethylene. 



13. Sealing structure according to one of Claims 1 to 
11, characterized in that the layers of which the 
sheet (F) is composed are transparent so that the 
sheet (F) itself is transparent. 

14. Sealing structure according to one of Claims 1 to 
11, characterized in that the welding layer is made 
of high-density polyethylene and in that the layers 
of which the sheet (F) is composed are transparent 
so that the sheet (F) itself is transparent. 

15. Sealing structure according to one of Claims 1 to 
14, characterized in that the nature of the exterior 
layer is such that it does not undergo melting and 
is very little permanently deformed. 

16. Container provided with an opening sealed by a 
sheet welded around the edge of the opening, char- 
acterized in that the sheet consists of a sealing 
structure according to one of the preceding claims. 

17. Method of sealing a container provided with an 
opening by a sheet welded around the edge of the 
opening, characterized in that a sheet (F) is used 
which consists of at least three layers, namely a 
welding layer (1 ) to be pressed against the edge of 
the opening, a barrier-forming exterior layer (2) and 
an intermediate adhesive layer (3 and in which the 
weld of the welding layer (1 ) to the edge of the open- 
ing along a bead (4) of width L having a tear strength 
greater than the strength of adhesion between the 
welding layer (1 ) and the adhesive layer (3), so that, 
at the first occasion of exposing the opening (0) of 
the container, the welded bead (4) of the welding 
layer remains in place around the edge of the open- 
ing and separates, essentially by tearing, from the 
rest of the welding layer and from the adhesive layer 
(3). 

characterized in that said intermediate adhe- 
sive layer (3) is formed by depositing a resin to a 
minimum thickness of 10 micrometres and in that 
the welding is carried out using a hot tool (6) so as 
to weaken by deformation the welding layer (1 ) and 
the adhesive layer (3) in the region of the bead (4) 
over the whole width L of said bead (4). 

18. Sealing method according to Claim 17, character- 
ized in that, in order to produce the multilayer sheet 
(F), the adhesive layer (3) is formed by an adhesive 
resin extruded, hot, between the exterior layer (2) 
and the welding layer (1). 

19. Sealing method according to Claim 17, character- 
ized in that the multilayer sheet (F) is produced by 
depositing, hot, the adhesive layer (3) on the exte- 
rior layer (2) before calendering the welding layer 
(1). 
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20. Method according to one of Claims 1 7 to 1 9, char- 
acterized in that the adhesive layer is made of a hot- 
melt adhesive based on a thermoplastic elastomer 
having a melting point of between 85 and 95°C. 

5 

21. Method according to one of Claims 17 to 20, char- 
acterized in that the adhesive layer is made of a hot- 
melt adhesive based on a thermoplastic elastomer 
having a dynamic viscosity of 15,100 mPa.s at 

1 50°C, of 1 1 , 1 00 mPa.s at 1 60°C and of 8000 mPa. 10 
sat170°C. 



22. Method according to one of Claims 17 to 21 , char- 
acterized in that the welding layer is made of high- 
density polyethylene. 

23. Method according to one of Claims 17 to 22, char- 
acterized in that the layers of which the sheet (F) is 
composed are transparent so that the sheet (F) it- 
self is transparent. 20 

24. Method according to one of Claims 17 to 23, char- 
acterized in that the nature of the exterior layer is 
such that it does not undergo melting and is very 
little permanently deformed. 25 

25. Method according to one of Claims 17 to 24, char- 
acterized in that the exterior layer is a flexible film, 
in particular of a thickness of about 50 micrometres. 

30 

26. Method according to one of Claims 17 to 25, char- 
acterized in that the exterior layer is made of biaxi- 
ally oriented polyester. 

27. Method according to one of Claims 17 to 24, char- 35 
acterized in that the exterior layer is a rigid film. 

28. Method according to one of Claims 17 to 27, char- 
acterized in that the welding layer consists of a thin 
film, the thickness being about 20 micrometres, 40 
which is easy to tear, or of a thicker film having easy- 
tear properties obtained by adjusting the extrusion 
parameters or by adding mineral fillers. 

45 
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